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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren und Vorrichtung zur Obergabe von Formlingen 

Das Verfahren und die Vorrichtung dienen zur Oberga- 
be von Formlingen im Bereich einer Vorrichtung zur Blas- 
formung von Behaltern aus einem thermoplastischen 
Material. Ein Vorformling wird mindestens einer Heizein- 
richtung zur Temperierung und mindestens einer Blassta- 
tion zur Blasverformung zugefuhrt. Entlang mindestens 
eines Teiles ihres Transportweges werden die Vorformlin- 
ge von einem Greifelement gehaltert. Der Formling wird 
vor einem Zugriff des Greifelementes von einem Haltee- 
(ement positioniert, relativ zu dem ortsfest ein Positionier- 
element angeordnet wird. Relativ zum Greifelement wird 
ortsfest ein Ausrichtelement angeordnet. Bei einer Rela- 
tivbewegung des Greifelementes in Richtung auf den zu 
ergreifenden Formling wird das Ausrichtelement relativ 
zum Positionierelement und somit auch das Greifelement 
relativ zum Formling positioniert. Materialbeschadigun- 
gen sowie Materialabrieb konnen hierdurch vermieden 
werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ubergabe von 
Formlingen im Bereich einer Vorrichtung zur Blasformung 
von Behaltern aus einem thermoplastischen Material, bei 5 
dem ein Vorformling mindestens einer Heizeinrichtung zur 
Temperierung und mindestens einer Blasstation zur Blasver- 
formung zugefuhrt wird und bei dem die Formlinge entlang 
mindestens eines Teiles ihres Transportweges von einem 
Greifelement gehalten werden. 10 

Die Erfindung betrifft dariiber hinaus eine Vorrichtung 
zur Ubergabe von Formlingen im Bereich einer Einrichtung 
zur Blasformung von Behaltern aus einem thermoplasti- 
schen Material, bei der die Einrichtung zur Blasformung 
eine Heizeinrichtung zur Temperierung von Vorformlingen 15 
und mindestens eine Blasstation zur Blasverformung der 
Vorformlinge aufweist und die mit mindestens einem Greif- 
element versehen ist, das die Vorformlinge entlang minde- 
stens eines Teiles ihres Transportweges innerhalb der Ein- 
richtung zur Blasformung haltert. 20 

Derartige Vorrichtungen werden dazu verwendet, Vor- 
formlinge aus einem thermoplastischen Material, beispiels- 
weise Vorformlinge aus PET (Polyethylenterephthalat) in- 
nerhalb einer Blasmaschine unterschiedlichen Bearbei- 
tungsstationen zuzufuhren. Typischerweise weist eine derar- 25 
tige Blasmaschine eine Heizeinrichtung sowie eine Blasein- 
richtung auf, in deren Bereich der zuvor temperierte Vor- 
formling durch biaxiale Orientierung zu einem Behalter ex- 
pandiert wird. Die Expansion erfolgt mit Hilfe von Druck- 
luft, die in den zu expandierenden Vorformling eingeleitet 30 
wird. Der verfahrehstechnische Ablauf bei einer derartigen 
Expansion des Vorformlings wird in der DE-OS 43 40 291 
erlautert. Die Vorrichtung kann ebenfalls dazu verwendet 
werden, fertig geblasene Behalter aus der Blaseinrichtung 
zu entnehmen. 35 

Der grundsatzliche Aufbau einer Blasstation zur Beh'al- 
terformung wird in der DE-OS 42 12 583 beschrieben und 
Moglichkeiten zur Temperierung der Vorformlinge werden 
in der DE-OS 23 52 926 erlautert. 

Innerhalb der Vorrichtung zur Blasformung konnen die 40 
Vorformlinge sowie die geblasenen Behalter mit Hilfe un- 
terschiedlicher Handhabungseinrichtungen transportiert 
werden. Bewahrt hat sich insbesondere die Verwendung von 
Transportdornen, auf die die Vorformlinge aufgesteckt wer- 
den. 45 

Die Verwendung von Tragkorpem zur Handhabung der 
Vorformlinge weist den Vorteil auf, daB die Vorformlinge 
mit ihrer Mundung auf ein Kopplungselement des Tragkor- 
pers aufgesteckt werden konnen und daB wahrend der weite- 
ren Transportbewegungen die verwendeten Transported- 50 
mente lediglich auf den Tragkorper und nicht direkt auf den 
Vorformling einwirken. Hierdurch werden Beschadigungen 
und Verformungen des durch die Erwarmung weichen Vor- 
formlings vermieden. Dariiber hinaus wird ein Materialab- 
trag durch direkt wirkende Greifelemente, der beispiels- 55 
weise zu einer Staubentwicklung fuhren konnte, vermieden. 

Die bekannten Tragkorper in Form von Transportdornen 
weisen eine hohe mechanische Festigkeit und hierdurch be- 
dingt eine hohe Zuverlassigkeit und eine lange Lebensdauer 
auf. Insbesondere bei einer Verwendung von rotierenden 60 
Transporteinrichtungen treten jedoch Fliehkrafte auf, die die 
Handhabungsgeschwindigkeit beeintrachtigen. 

Die Verwendung von Greifzangen zur Handhabung von 
Vorformlingen wird beispielsweise in der FR-OS 27 20 679 
beschrieben. Ein Spreizdom, der zur Halterung in einen 65 
Mundungsbereich des Vorformlings einfuhrbar ist, wird in 
der WO 95 33 616 erlautert. 

GemaB dem Stand der Technik ist es nicht in ausreichen- 



der Weise moglich, die Eigenschaften eines geringen Ge- 
wichtes der Vorrichtung zur Handhabung der Formlinge, 
eine hohe Betriebssicherheit sowie eine schonende Handha- 
bung der Formlinge miteinander zu kombinieren. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es daher, eine 
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu verbes- 
sern, daB bei geringem Baugewicht eine schonende Handha- 
bung der Formlinge gewahrleistet ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB der Formling vor einem Zugriff des Greifelementes von 
einem Halteelement positioniert wird, relativ zu dem orts- 
fest ein Positionierelement angeordnet wird, daB relauv zum 
Greifelement ortsfest ein Ausrichtelement angeordnet wird 
und daB bei einer Relativbewegung des Greifelementes in 
Richtung auf den zu ergreifenden Formling das Ausrichtele- 
ment relativ zum Positionierelement und damit auch das 
Greifelement relativ zum Formling positioniert wird. 

Weitere Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, eine 
Vorrichtung der einleitend genannten Art derart zu verbes- 
sem, daB eine schonende Handhabung der Formlinge bei ei- 
nem geringen Baugewicht der Vorrichtung unterstutzt wird. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB das Greifelement starr mit einem Ausrichtelement ge- 
koppelt ist, daB im Bereich eines den Formling tragenden 
Halteelementes ein Positionierelement angeordnet ist und 
daB das Ausrichtelement und das Greifelement relativ zu- 
einander derart angepaBt und relativ zueinander derart ange- 
ordnet sind, daB bei einer Relativbewegung des Greifele- 
mentes in Richtung auf das Halteelemente durch Kontakt 
zwischen dem Ausrichtelement und dem Positionierelement 
eine Ausrichtung der Greifeinrichtung relativ zum Formling 
gegeben ist. 

Ein typischer Handhabungsvorgang kann dadurch durch- 
gefuhrt werden, daB das Greifelement von einem Ubergabe- 
rad positioniert wird. 

Zur Erleichterung von Ubergaben des Formlings wird 
vorgeschlagen, daB das Greifelement relativ zum Ubergabe- 
rad in radiaier Richtung positionierbar ist. 

GemaB einer Verfahrensvariante ist vorgesehen, daB das 
Halteelement im Bereich der Blasstation angeordnet wird. 

Ebenfalls ist es moglich, daB das Halteelement im Be- 
reich der Heizeinrichtung angeordnet wird. 

Eine zweidimensionale Positionierung kann dadurch un- 
terstutzt werden, daB durch eine sich verjiingende Fuhrung 
bei einem Zusammenwirken des Ausrichtelementes und des 
Positionierelementes eine Positionierung quer zu einer Be- 
wegungsrichtung des Greifelementes durchgefuhrt wird und 
daB durch einen wirksam werdenden Anschlag zusatzlich 
eine Positionierung in Bewegungsrichtung des Greifele- 
mentes erfolgt. 

Zur Bereitstellung einer leichtgangigen Justierung wird 
vorgesehen, daB das Positionierelement rollenartig verwen- 
det wird. 

Eine Ausrichtung wird dadurch unterstutzt, daB das Aus- 
richtelement gabelartig verwendet wird. 

GemaB einer anderen Ausfuhrungsform ist vorgesehen, 
daB das Positionierelement gabelartig verwendet wird. 

AngepaBt hierzu ist es zweckmaBig. daB das Ausrichtele- 
ment rollenartig verwendet wird. 

Ein moglicher Anwendungsfal! besteht darin, daB der 
Formling stehend mit einer Mundung in lotrechter Richtung 
nach unten orientiert gehandhabt wird. 

Insbesondere ist eine Verwendung des Verfahrens auch 
dadurch charakterisiert, daB der Formling hangend mit einer 
Mundung in lotrechter Richtung nach oben orientiert ge- 
handhabt wird. 

GemaB einer typischen Durchfuhrung der Behalterfor- 
mung ist vorgesehen, daB der Formling innerhalb der Bias- 
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station nach einer erfolgten Ubergabe von einer Reckstange 
in Langsrichtung gereckt wird. 

Zur Durchfiihrung einer biaxialen Orientierung ist vorge- 
sehen, daB der Formling nach einer erfolgten Ubergabe in- 
nerhalb der Blasstation von einem unter Druck stehenden 5 
Medium expandiert und biaxial orientiert wird. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung schernatisch dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine Vorrichtung 
zur Blasverformung von thermoplastischen Materialien, 10 

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein Ausrichtelement, das ober- 
halb eines bei dieser Blickrichtung nicht erkennbaren Greif- 
elementes angeordnet ist, 

Fig. 3 einen Querschnitt gemaB Schnittlinie IU-III in Fig. 
1 mit zugeordnetem Positionierelement und 15 

Fig. 4 eine schematische Darstellung zur Veranschauli- 
chung einer Anordnung des Ausrichtelementes im Bereich 
eines Formlings und der Zuordnung des Ausrichtelementes 
zum Greifelement. 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfuhrungsform weist die 20 
Vorrichtung zur Blasformung von Behaltern ein Heizrad (1) 
und ein Blasrad (2) auf. Zu verarbeitende Vorformlinge wer- 
den uber eine Zufuhrschiene (3) in den Bereich einer Wen- 
deeinrichtung (4) geleitet und von Ubergaberadem (5, 6, 7) 
in den Bereich des Heizrades (1) transport ert. Bei dieser 25 
Variante werden die Vorformlinge hangend mit ihren Miin- 
dungen nach oben orientiert entlang der Zufuhrschiene (1) 
geleitet und von der Wendeeinrichtung (4) um 1 80° gedreht. 
Eine Beheizung im Bereich des Heizrades (1) erfolgt hier- 
durch derart, daB die Vorformlinge stehend mit ihren Mun- 30 
dungen nach unten orientiert sind. Es ist aber ebenfalls 
denkbar, eine hangende Heizung ohne vorhergehende Wen- 
dung der Vorformlinge durchzufuhren. 

Entlang des Heizrades (1) sind Heizeinrichtungen (8) und 
Kiihleinrichtungen (9) angeordnet. Vorzugsweise ist jeweils 35 
eine Kuhleinrichtung (9) zwischen zwei Heizeinrichtungen 
(8) angeordnet. Die Heizeinrichtungen (8) beheizen die Vor- 
formlinge mit Hilfe von IR-Strahlung und die Kiihleinrich- 
tungen (9) blasen zur Oberflachenkuhlung ruft auf die Ober- 
flachen der beheizten Vorformlinge. 40 

Nach AbschluB der Beheizung und Durchlaufen einer 
Kuhlstrecke werden die temperierten Vorformlinge von ei- 
nem Ubergaberad (10) zum Blasrad (2) transportiert und 
hier in Formen (11) eingesetzt, die von Blasstationen (12) 
gehaltert sind. Die Blasstationen (12) sind buchartig auf- 45 
klappbar und verschlieBbar. Nach einem AbschluB des Blas- 
vorganges werden fertiggeblasene Behalter aus der Blassta- 
tion (12) entnommen und von Ubergaberadem (13, 6, 14) ei- 
ner Ausgabestrecke (15) zugefuhrt. Bei einer Blasformung 
der Vorformlinge im Bereich des Blasrades (2) mit einer 50 
Mundungsorientierung nach unten ist insbesondere daran 
gedacht, zwischen dem Blasrad (2) und der Ausgabestrecke 
(15) eine weitere Wendeeinrichtung anzuordnen, so daB die 
geblasenen Behalter hangend im Bereich der Ausgabe- 
strecke (15) transportiert werden konnen. 55 

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf das Ubergaberad (10), das 
die Vorformlinge in die Blasstationen (12) im Bereich des 
Heizrades (1) einsetzt. Bei der zugehorigen Ausfuhrungs- 
form ist insbesondere daran gedacht. die Vorformlinge han- 
gend mit ihren Miindungen nach oben orientiert im Bereich 60 
der Blasstation (12) zu einem fertigen Behalter zu expandie- 
ren. Zur Gewahrleistung eines prazisen Einsetzens der Vor- 
formlinge in die Blasstation (12) sind im Bereich von Uber- 
gabearmen (16) des Ubergaberades (10) Ausrichtelemente 
(17) angeordnet. Das Ausrichtelement (17) weist eine gabel- 65 
artige Zentrieraufnahme (18) auf. 

Die Ubergabearme (16) bestehen aus einer Starr mit dem 
Ubergaberad (10) verbundenen Armbasis (19) und einer te- 



leskopierbaren Armverlangerung (20), die unter anderem 
das Ausrichtelement (17) tragt. Die Ubergabearme (16) sind 
schwenkwinkelbegrenzt relativ zu einer Armdrehachse (21) 
drehbeweglich gelagert. Typischerweise ist die drehbeweg- 
liche Lagerung deranig reaiisiert, daB Iediglich ein leichtes 
Spiel gegeben ist, das es ermoglicht, im Bereich der Zen- 
trieraufnahme (18) in Umfangsrichtung Ausweichbewegun- 
gen von etwa +/- 1 mm durchzufuhren. Ublicherweise 
reicht ein Spiel von +/- 0,5 mm. 

In Fig. 2 ist bei dem im wesentlichen horizontal verlau- 
fenden Ubergaberad (10) zusatzlich ein Montagehilfsele- 
ment (22) angeordnet, das wahrend einer Montage eine Re- 
lativbewegung der Armverlangerung (20) zur Armbasis (19) 
verhindert. Erkennbar ist ebenfalls, daB sich die Zentrierauf- 
nahme (18) in eine der Armdrehachse (21) abgewandte 
Richtung erweitert, um eine trie rue rartige Einfadelung zu 
unterstiitzen. 

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt gemaB Schnittlinie III-III in 
Fig. 2 bei relativ zum Ausrichtelement (17) gelbstem Mon- 
tagehilfselement (22) und bei einer derartig eingefahrenen 
Armverlangerung (20), daB sich relativ zur Darstellung in 
Fig. 2 das Ausrichtelement (17) weiter an die Armbasis (19) 
angenahert hat. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 3 ist ein Halteele- 
ment (23) zur Fixierung des Formlings im Bereich des Blas- 
rades (2) vorgesehen. Das Halteelement (23) ist in Fig. 3 
aufgrund seiner Montageposition nicht erkennbar. Ein dem 
Halteelement (23) ortsfest zugeordnetes Positionierelement 
(24) dient zur Ausrichtung des Ausrichtelementes (17) bei 
einer relativen Annaherung. Bei der gemaB Fig. 2 gabelarti- 
gen Ausfuhrung des Ausrichtelementes (17) kann das Posi- 
tionierelement (24) beispielsweise aJs eine Rolle (25) ausge- 
bildet sein. Die Rolle (25) kann beispielsweise als rotations- 
fahige Hulse ausgebildet sein, die von einer Reckstangen- 
fuhrung (26) rotationsfahig gelagert ist. Die Reckstangen- 
fuhrung (26) dient dazu, eine Reckstange (27) zu fuhren und 
durch einen AnschluBkolben (28) zur Druckluftleitung in 
den Bereich des Formlings zu fuhren. 

Zu einer Ermoglichung einer Druckluftversorgung des 
Formlings weist der AnschluBkolben (28) eine Luftzufuhr 
(30) sowie diverse Dichtungen (29) auf. Innerhalb des An- 
schluBkolbens (28) wird die Druckluft durch einen die 
Reckstange (27) umgebenden Ringspalt (31) geleitet. 

Fig. 4 zeigt die Zuordnung der Bauelemente gemaB Fig. 3 
in einem anderen Bildausschnitt, der insbesondere auch die 
Halterung des Formlings (32) verdeutlicht. Der Formling 
(32) ist im dargestellten Bearbeitungszustand aJs Vorform- 
ling ausgebildet, der zwar zur nachfolgenden biaxialen Ori- 
entierung bereits temperiert ist, der jedoch noch keiner 
Druckluftbeaufschlagung unterzogen wurde. 

Der Formling (32) wird oberhalb der Blasstation (12) von 
einer Greifeinrichtung (33) gehaltert, die relauv zum Aus- 
richtelement (17) ortsfest angeordnet ist. Die Greifeinrich- 
tung (33) wird somit vom Ubergabearrn (16) gemeinsam mit 
dem Ausrichtelement (17) positioniert. 

Zur Hohenpositionierung ist der AnschluBkolben (28) mit 
einer Fuhrungsrolle (34) versehen, die von einer zugeordne- 
ten Kurvensteuerung positionierbar ist. 

Der Ausrichtvorgang und damit eine Indexierung wird 
derart durchgefiihn, daB bei einer Bewegung der Greifein- 
richtung (33) gemeinsam mit dem Formrmg (32) in Rich- 
tung auf das Halteelement (23) durch das Positionierelement 
(24) eine Ausrichtung des Ausrichtelementes (17) erfolgt. 
Aufgrund der ortsfesten Zuordnung des Ausrichtelementes 
(17) zu Greifeinrichtung (33) und des Positionierelementes 
(24) zum Halteelement (23) wird der Vorformling exakt de- 
finiert an das Halteelement (23) ubergeben. Ein sinngemaB 
gleicher Ablauf ergibt sich nach einem Aufblasen und Ori- 
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entieren des Vorformlings zum feriigen Behalter, der von ei- 
ner vergleichbaren Greifeinrichtung (33) wieder aus der 
Blasstation (12) entnommen wird. Auch hier wird fiir eine 
exakte Positionierung der Greifeinrichtung (33) relativ zum 
Formling (32) gesorgt, so daB ein Reiben oder Schleifen von 5 
Greifbacken der Greifeinrichtung (33) am Material des 
Formlings (32) vermieden werden kann. 

Die Kombination der Greifeinrichtung (33), des Ausricht- 
elementes (17), des Hakeelementes (23) und des Positio- 
nierelementes (24) kann in abgewandelten Ausfuhrungsfor- 10 
men an jeder Stelle der Blasmaschine eingesetzt werden, an 
der Ubergaben des Formlings (32) erfolgen. Insbesondere 
kann eine Verwendung auch bei einer Obergabe des Form- 
lings (32) an das Heizrad (1) und beim Ubergang des Form- 
lings (32) vom Heizrad (1) zu einer weiteren Obergabein- 15 
richtung erfolgen. 

Bei einer konstruktiven Realisierung des Ausrichtele- 
mentes (17) und des Positionierelementes (24) kann sowohl 
die beschriebene Realisierung des Ausrichtelementes (17) 
als trichterartige Gabel und des Positionierelementes (24) 20 
als rollenartiges Teil erfolgen, es ist aber ebenfalls moglich, 
die Greifeinrichtung (33) mit einer geeignet positionierten 
Rolle zu versehen, die in ein dem Halteelement (23) zuge- 
ordnetes sich verjiingendes Aufnahmeelement eingeftihrt 
wird. Ebenfalls sind zu der beschriebenen unmittelbaren 25 
mechanischen Ausrichtung derTeile relativ zueinander auch 
andere Varianten denkbar, beispielsweise eine beruhrungs- 
lose Ausrichtung aufgrund von einwirkenden Magnetfel- 
dern. 

30 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Obergabe von Formlingen im Bereich 
einer Vorrichtung zur Blasformung von BehaJtern aus 
einem thermoplastischen Material, bei dem ein Vor- 35 
formling mindestens einer Heizeinrichtung zur Tempe- 
rierung und mindestens einer Blasstation zur Blasver- 
formung zugefuhrt wird und bei dem die Formlinge 
entlang mindestens eines Teiles ihres Transportweges 
von einem Greifelement gehalten werden, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB der Formling (32) vor einem Zu- 
griff des Greifelementes (33) von einem Halteelement 
(23) positioniert wird, relativ zu dem ortsfest ein Posi- 
tionierelement (24) angeordnet wird, daB relativ zum 
Greifelement (33) ortsfest ein Ausrichtelement (17) an- 45 
geordnet wird und daB bei einer Relativbewegung des 
Greifelementes (33) in Richtung auf den zu ergreifen- 
den Formling (32) das Ausrichtelement (17) relativ 
zum Positionierelement (24) und damit auch das Greif- 
element (33) relativ zum Formling (32) posiuoniert 50 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Greifelement (33) von einem Ubergaberad 
(5, 6, 7, 13, 17) positioniert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB das Greifelement (33) relativ zum Uber- 
gaberad (5, 6. 7, 13, 14) in radialer Richtung positio- 
niert wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Halteelement (23) im 60 
Bereich der Blasstation (12) angeordnet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Halteelement (23) im 
Bereich der Heizeinrichtung (8) angeordnet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 65 
durch gekennzeichnet. daB durch eine sich verjungende 
Fuhrung bei einem Zusammenwirken des Ausrichtele- 
mentes (17) und des Positionierelementes (24) eine Po- 



sitionierung quer zu einer Bewegungsrichtung des 
Greifelementes (33) durchgefiihrt wird und daB durch 
einen wirksam werdenden Anschlag zusatzlich eine 
Positionierung in Bewegungsrichtung des Greifele- 
mentes (33) erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Positionierelement (24) 
rollenartig verwendet wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Ausrichtelement (17) 
gabelartig verwendet wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Posiuonierelement (24) 
gabelartig verwendet wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Ausrichtelement (17) 
rollenartig verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formling (32) stehend 
mit einer Miindung in lotrechter Richtung nach unten 
orientiert gehandhabt wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formling (32) hangend 
mit einer Miindung in lotrechter Richtung nach oben 
orientiert gehandhabt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formling (32) innerhalb 
der Blasstation (12) nach einer erfolgten Obergabe von 
einer Reckstange (27) in Langsrichtung gereckt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formling (32) nach ei- 
ner erfolgten Obergabe innerhalb der Blasstation (12) 
von einem unter Druck stehenden Medium expandiert 
und biaxial orientiert wird. 

15. Vorrichtung zur Obergabe von Formlingen im Be- 
reich einer Einrichtung zur Blasformung von Behakern 
aus einem thermoplastischen Material, bei der die Ein- 
richtung zur Blasformung eine Heizeinrichtung zur 
Temperierung von Vorformlingen und mindestens eine 
Blasstation zur Blasverformung der Vorformlinge auf- 
weist und die mit mindestens einem Greifelement ver- 
sehen ist, das die Formlinge entlang mindestens eines 
Teiles ihres Transportweges innerhalb der Einrichtung 
zur Blasformung hahert, dadurch gekennzeichnet, daB 
das Greifelement (33) starr mit einem Ausrichtelement 
(17) gekoppelt ist, daB im Bereich eines den Formling 
(32) tragenden Hakeelementes (23) ein Positionierele- 
ment (24) angeordnet ist und daB das Ausrichtelement 
(17) und das Greifelement (33) relativ zueinander der- 
art angepaBt ausgebildet und relativ zueinander derart 
angeordnet sind, daB bei einer Relativbewegung des 
Greifelementes (33) in Richtung auf das Halteelement 
(23) durch Kontakt zwischen dem Ausrichtelement 
(17) und dem Positionierelement (24) eine Ausrichtung 
des Greifelementes (33) relativ zum Formling (32) vor- 
gegeben ist. 

16. Vorrichtung n^ch Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausrichtelement (17) als sich erwei- 
ternde Gabel und das Posiuonierelement (24) als Rolle 
ausgebildet ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Ausrichtelement (17) als rollenarti- 
ges Element und das Positionierelement (24) als sich 
erweiternde Gabel ausgebildet ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruch 15 bis 17. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Greifelement (33) 
mit einem Anschlag zur Begrenzung eines Bewegungs- 
weges gekoppelt ist. 
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19. Vorrichtung nach einem der Anspruch 15 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich eines Eingrif- 
fes des Ausrichtelemerues (17) in das Poskionierele- 
ment (24) ein abnehmendes Spiel zur DurchfiihrLing ei- 
ner stetigen Ausrichtung vorgesehen ist. 
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